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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Wickelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln einer Materialbahn 

(5?) Es wird eine Wickelmaschine zum kontinuierlichen Auf- 
wickeln einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder 
Kartonbahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle, mit 
einer Anprefctrommel, die mit der Wickelrolle einen Wik- 
kelspalt bildet, und mindestens einer mindestens eine 
verlagerbare Transporteinrichtung umfassende Lage- 
rung, die den Tambour wan rend des Wickelvorgangs 
fuhrt, vorgeschlagen. Die Wickelmaschine zeichnet sich 
dadurch aus, daft der grower werdende Wickelrollen- 
durchmesser durch eine Verlagerung der Transportein- 
richtung (7; 9) ausgleichbar und daft die Linienkraft im 
Wickelspalt durch eine Verlagerung der mittels einer An- 
triebseinrichtung (21) verlagerbaren AnprelStrommel (15) 
einstellbar, vorzugsweise regelbar ist. 
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Beschreibung hungsweise eingestellt werden. Die AnpreBtrommel weisi 

gegen iiber der niit zunehmenden Durchmesser schwerer 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen werdenden Wickelrolle ein wesentlich geringeres Gewicht 

Aufwickeln einer Materialbahn, inshesondere Papier- oder auf, so daB ein schneller Ausgleich im Wickelspalt auflre- 

Kartonbahn, gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine 5 tender Schwankungen oder Sprunge der Linienkraft bezie- 

Wickebnaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln einer hungsweise des Linienkraftverlaufs moglich ist. Durch ei- 

Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, ge- nen schnellen Ausgleich beziehungsweise Korrektur der 

maB Oberbegriff des Anspruchs 7. bei spiels weise durch eine Unwucht der Wickelrolle hervor- 

Verfahren und Wickelmaschinen der hier angesprochenen gerufenen Schwankungen der Linienkraft kann eine defi- 

Art sind bekannt (EPO 483 092 Al). Sie werden beispiels- io nierte, gleichmaBige Wickelharte eingestellt werden. Hier- 

weise am Ende einer Maschine zur Herstellung einer Mate- durch ist eine exakte Kernwicklung moglich, wodurch eine 

rialbahn eingesetzt und dienen zum kontinuierlichen Auf- gutes Wickeiergebnis erzielt werden kann. 

wickeln der Materialbahn auf einen Tambour. Eine bekannte Es wird ein Ausfuhrungsbeispiel des Verfahren s bevor- 

Wickelmaschine umfaBt eine ortsfest angeordnete, auch als zugt, das sich dadurch auszeichnet, daB der Wickelspalt 

Trag trommel bezeichnete AnpreBtrommel, iiber deren Unv 15 durch eine Relativbewegung des leeren Tambours gegen- 

fang die Materialbahn bereichsweise gefuhrt wird. Zum iiber der AnpreBtrommel gebildet wird. 

Aufwickeln der Materialbahn wird ein leerer' Tambour zu- Der Tambour ward in Richtung der AnpreBtrommel ver- 

nachst auf Schicncn cincr Lagcrung abgclcgt und von cincr lagcrt. und an dicsc angcprcBt. Bei cincrn andcrcn Ausfuh- 

Transporteinrichtung ubemommen, die den Tambour fuhrt. rungsbeispiel ist. vorgesehen, daB der Wickelspalt durch eine 

Der Tambour wird mittels der Transporteinrichtung an den 20 Relativbewegung der AnpreBtrommel gegenuber dem lee- 

Umfang der AnpreBtrommel gepreBt, so daB ein Wickelspalt ren Tambour gebildet wird. Um den Wickelspalt auszubil- 

gebildet wird, durch den die Materialbahn hindurchgefuhrt den ist es auBerdem moglich, daB der Tambour und die An- 

wird. Nachdem das freie Ende der Materialbahn auf den lee- preBtrommel aufeinander zu bewegt werden. Bei einem wei- 

ren Tambour aufgewickelt worden ist, wird der groBer wer- teren Ausfuhrungsbeispiel wird der Wickelspalt zwischen 

dende Durchmesser der auf den Tambour aufgewickelten 25 dem leeren Tambour und der AnpreBtrommel beim Einfah- 

Wickelrolle durch eine Verlagerung der Transporteinrich- ren des leeren Tambours in die Wickelposition gebildet. Un- 

tung ausgeglichen. Gleichzeitig wird durch eine Beeinflus- ter "Wickelposition" wird hier eine Position des Tambours 

sung der Verlagerungsbewegung der Transporteinrichtung verstanden, in der dieser auf der Transporteinrichtung auf- 

die Linienkraft im Wickelspalt eingestellt. Es hat sich als liegl beziehungsweise gehalten wird. Der Tambour kann 

nachteilig herausgestellt, daB die Linienkraft im Wickelspalt 30 derart gefuhrt werden, daB er bei Erreichen der Wickelposi- 

zwischen der Wickelrolle und der AnpreBtrommel nicht tion den Wickelspalt ausbildet. Hierzu kann die AnpreB- 

kontinuierlich auf einem gewunschten Wert gehalten wer- trommel in Richtung des Tambours bewegt werden. 

den kann. Durch das none Gewicht der Wickelrolle, das bis Weitere Ausfuhrungsformen ergeben sich aus den iibri- 

zu 100 Tonnen und daruber betragen kann, und das der ent- gen Unteranspriichen. 

sprechend stabil konstruierten Transporteinrichtung konnen 35 Zur Losung der genannten Aufgabe wird auch eine Wik- 

Schwankungen oder Sprunge der Linienkraft beziehungs- kelmaschine vorgeschlagen, die die in Anspruch 7 genann- 

weise des Linienkraftverlaufs, beispielsweise durch eine ten Merkmale aufweist. Diese zeichnet sich dadurch aus, 

Unwucht der AnpreBtrommel oder der Wickelrolle, haufig daB der groBer werdende Wickelrollendurchmesser durch 

nicht schnell genug ausgeglichen werden. Dadurch konnen eine Verlagerung der Transporteinrichtung ausgleichbar und 

Radial- oder Tangentialspannungen in der Materialbahn auf- 40 daB die Linienkraft im Wickelspalt durch eine Verlagerung 

treten, die die Qualitat der Wickelrolle beeintxachtigen und der mittels einer Antriebseinrichtung verlagerbaren AnpreB- 

in einigen Fallen die gesamte Wickelrolle oder einen Teil trommel einstellbar, vorzugsweise regelbar ist. Der Aus- 

der Wickellagen sogar zerstoren. AuBerdem hat sich ge- gleich des groBer werdenden Wickelrollendurchmessers und 

zeigt. daB durch einen eine zu geringe oder zu groBe Harte die Einstellung der Linienkraft werden also von zwei sepa- 

aufweisenden, auf den Tambour aufgewickelten Kern kein 45 raten, getrennt voneinander betatigbaren beziehungsweise 

definierter Aufbau der ubrigen Wickelrolle moglich ist. arbeitenden Einrichtungen, der Transporteinrichtung und 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und der AnpreBtrommel, vorgenommen. Durch das gegenuber 

eine Wickelmaschine zu scharYen, die diesen Nachteil nicht dem der groBer werdenden Wickelrolle relativ leichte Ge- 

aufweisen. wicht der AnpreBtrommel kann diese schnell verlagert und 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorge- 50 somit Sprunge und Schwankungen der Linienkraft sehr 

schlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merkmale auf- schnell ausgeglichen werden. Hierdurch ist eine exakte, 

weist. Das Verfahren erfolgt in folgenden Schritten: Zwi- gleichmaBige Linienkraft im Wickelspalt zwischen der Wik- 

schen einer AnpreBtrommel und der vollen Wickelrolle wird kelrolle und der AnpreBtrommel, vorzugsweise wahrend des 

ein freier Materialbahnzug gebildet. Ein leerer Tambour gesamten Wickelvorgangs einstellbar, so daB insgesamt eine 

wird in den Bereich des freien Zuges in die Wickelposition 55 gute Wickelqualitat erzielt werden kann. Besonders vorteil- 

eingefahren und ein Wickelspalt zwischen der AnpreBtrom- haft ist, daB durch das reladv geringe Gewicht der AnpreB- 

mel und dem leeren Tambour durch eine Relativbewegung trommel eine Richtungsanderung der Veriagerungsbewe- 

zwischen AnpreBtrommel und Tambour gebildet. Nachfol- gung sehr schnell mittels der Antriebseinrichtung durch- 

gend wird die Materialbahn getrennt und deren freies Ende fuhrbar ist. Durch die voneinander unabhangigen Verlage- 

auf den leeren Tambour aufgewickelt. Der groBer werdende 60 rungsbewegungen der AnpreBtrommel und Transportein- 

Durchmesser der auf den Tambour aufgewickelten Wickel- richtung kann ein - vorzugsweise gleichbleibend - gutes 

rolle wird durch eine Reladvbewegung dem Wickelrolle ge- Wickeiergebnis erzielt wird. 

geniiber der AnpreBtrommel ausgeglichen. Weiterhin ist Es wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Wickelmaschine be* 

vorgesehen, daB die Linienkraft im Wickelspalt durch eine vorzugt, bei dem die Lagerung zwei auf einer ersten Fiih- 

Vcr lagcrung der AnpreBtrommel gestcuert wird. Dadurch, 65 rung vcrfahrbarc Transportcinrichtungcn umfaBt. Der Tam- 

daB die Einstellung der Linienkraft unabhangig von der Ver- bour wird bei einem Wechselvorgang von einer der Trans- 

lagerung der anwachsenden Wickelrolle erfolgt, kann die porteinrichtungen ubernommen und von dieser wahrend des 

Belastung im Wickelspalt sehr prazise abgestimmt bezie- Wickelvorgangs gefuhrt und gehalten. Die den Tambour 
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haltende Transporteinrichtung wird nicht verschwenkt, son- die Halfte der Materialschichtdicke einer fenigen Wickel- 

dern linear auf der Fuhrung verfahren. Dadurch kann der rolle. 

Aufbau der Lagerung vereinfacht werden. Bei einer vorteil- Wie aus Fig. 1 ersichtlich, bildet die AnpreBtrommel 15 

hafien Ausfuhrungsforni ist vorgesehen, riaR die Lagerung mil einer auf einen Tambour 31 aufgewickelten Wickelrolle 

der Abstiitzung der Wickelrolle dienende Schienen umfaBt, 5 33 einen Wickelspalt. Am Tambour 31 greiftein Zentrums- 

die vorzugsweise im wesentlichen parallel zu einer gedach- antrieb 35 an, mittels dessen ein Drehmonienl auf den Tani- 

ten Horizon talen angeordnet sind. bour aufgebracht werden kann. 

Der Tambour mil der darauf aufgewickelten Wickelrolle Die Schienen 11 sind derart an dem Maschinengesteli 13 

wird also waagerecht verfahren. angebracht, daB die Langsachse 34 des mil seinen Lagerzap- 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen ergeben sich aus 10 fen auf den Schienen 11 aufliegenden Tambours 31 in der 

den ubrigen Unteran sprue hen. gleichen Ebene E liegt, wie die Langsachse 20 der AnpreB- 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung trommel 15. Die Materialbahn 3 wird uber die AnpreBtrom- 

naher erlautert. Es zeigen: mel 15 gefuhrt und auf die Wickelrolle 33 aufgewickelt. Die 

Fig. 1 bis 4 jeweils eine schematische Prinzipskizze eines Linienkraft im Wickelspalt wird mittels der der AnpreB- 

Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgemaBen Wickelma- 15 trommel 15 zugeordneten Antriebseinrichtung 21 gesteuert. 

schine in verschiedenen Wickelphasen und Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel ist vorgesehen, daJ3 

Fig. 5 eine Prinzipskizze der Wickelmaschine gemaB den die Linienkraft im Wickelspalt geregelr wird, das heifit, die 

Fig. 1 bis 4 mit cincr Ausfuhrungsfonn cincr Stcucrung. Antricbscinrichtung 21 ist Tcil cincs Rcgclkrciscs, der die 

Die im folgenden beschriebene Wickelmaschine ist allge- Linienkraft selbsttatig auf einem gewiinschten Wert halt be- 

mein zum Aufwickeln einer Materialbahn einsetzbar. Die 20 ziehungsweise einstellt. Durch die Verlagerung der AnpreB- 

Wickelmaschine kann am Ende einer Maschine zur Herstel- trommel 15 mittels der Antriebseinrichtung 21 konnen 

lung oder Veredelung einer Materialbahn, beispielsweise ei- Schwankungen der Linienkraft sicher ausgeglichen bezie- 

ner Papierbahn, angeordnet werden, um die fertige Material- hungsweise vermieden werden, so daB kontinuierlich eine 

bahn zu einer Wickelrolle aufzuwickeln. Die Wickelma- gewunschte Wickelharte erzielt werden kann. Der groBer 

schine kann aber auch zum Umrollen fertiger Wie kelro lien 25 werdende Durehniesser der Wickelrolle 33 wird durch eine 

verwendet werden. Rein beispielhaft wird davon ausgegan- Verlagerung der Wickelrolle 33 in Richtung des Pfeils 29 

gen, daB es sich hier um eine Wickelmaschine zum Aufwik- nach rechts ausgeglichen. Hierzu wird die Transporteinrich- 

keln einer fortlaufenden Papierbahn handelt. tung 7 nach rechts verfahren. wodurch eine Mknahme des 

Fig. 1 bis 4 zeigen jeweils eine schematische Prinzip- Tambours 31 und somit der Wickelrolle 33 erfolgt. Zum 

skizze eines A usfuhrungsbei spiels einer Wickelmaschine 1, 30 Verfahren der Transporteinrichtung 7 ist. hier ein Antrieb 38 

die zum Aufwickeln einer im folgenden allgemein als Mate- vorgesehen, der eine von einem Motor 37 angetriebene Ge- 

rialbahn 3 bezeichneten Papierbahn auf einen Tambour windespindel 36 umfaBt. 

dient. Aus den Fig. 1 bis 4 gent eine Abfolge von Funktions- Oberhalb der AnpreBtrommel 15 ist ein von einer nicht 

schritten der Wickelmaschine 1 hervor. Die Wickelmaschine dargestellten Fuhrungseinrichtung gehaltener, leerer Tam- 

1 umfaBt eine Lagerung 5, die zwei Transporteinrichtungen 35 bour 39 in einer Bereitschaftsposition angeordnet. Die Fiih- 

7 und 9 umfaBt, die auf einer ersten, linearen Fuhrung 10 rungseinrichtung kann so ausgebildet werden, daB der Tarn- 

verfahrbar sind. Die Transporteinrichtungen 7, 9 dienen zum . bour 39 endang einer kurvenformigen Bahn in eine Wickel- 

Halten und Fiihren eines Tambours. Weiterhin sind Schie- position verlagert wird. Im Zusammenhang mit der vorlie- 

nen 11 vorgesehen, die parallel zu einer gedachten Horizon- genden Erfindung wird hier unter "Wickelposition" eine Po- 

talen angeordnet und an einem Maschinengesteli 13 befe- 40 sition des Tambours 39 verstanden, in der dieser mil seinen 

sdgt sind. Ein Lagerzapfen aufweisender Tambour kann auf Lagerzapfen auf den Schienen 11 der Lagerung 5 aufliegt. 

den Schienen 11 abgelegt werden und wird von diesen getra- Alternativ ist es auch moglich, daB der Tambour 39 entlang 

gen, das heiBt, das Gewicht des Tambours und das der dar- einer Geraden, also linear, von der Bereitschaftsposition in 

auf aufgewickelten Wickelrolle wird von den Schienen 11 die Wickelposition gefuhrt wird. Weiterhin ist eine - nicht 

abgestutzt. 45 dargestellte - Beschleunigungsvorrichtung vorgesehen, mit- 

Die Wickelmaschine 1 umfaBt weiterhin eine mittels ei- tels derer der Tambour 39 auf Bahngeschwindigkeit be- 

nes lediglich mit einem Symbol angedeuteten Antriebs, vor- schleunigt werden kann, bevor dieser an die Materialbahn 3 

zugsweise Zentrumsantrieb, antreibbare AnpreBtrommel 15, angelegt wird. 

die von einem Fuhrungsschlitten 17 gehalten wird, der auf Unterhalb der AnpreBtrommel 15 ist eine sich uber die 

einer lediglich gestrichelt angedeuteten, im wesentlichen 50 gesamte Breite der Wickelrolle 33 erstreckende, auch als 

parallel zu den Schienen 11 der Lagerung 5 angeordneten Abquetschwalze bezeichnete Andriickwalze 41 angeordnet, 

zweiten Fuhrung 19 verfahrbar ist. Der Abstand zwischen die mittels einer nicht dargestellten Fuhrungseinrichtung an 

der in einer gedachten Ebene E liegenden Langsachse 20 der den Umfang der mit der AnpreBtrommel 15 einen Wickel- 

AnpreBtrommel 15 und den Schienen 11 ist also konstant. spalt bildenden Wickelrolle gepreBt werden kann. Die An- 

Dem Fuhrungsschlitten 17 ist eine hier als hydraulische 55 druckwalze 41 dient dazu, ein Einschleppen von Luft zwi- 

Kolben-/Zylindereinheit ausgebildete Antriebseinrichtung schen den Wickellagen der Wickelrolle zu verhindem, bei- 

21 zugeordnet, die am Maschinengesteli 13 befestigt ist. Die spielsweise dann, wenn die Materialbahn 3 in einem freien 

Antriebseinrichtung 21 weist einen in einem Zylinder 23 ge- Zug gefuhrt wird. Die Andriickwalze 41 kann von einem 

fiihrten Kolben 25 auf, der mit einer an dem Fuhrungsschlit- Antrieb, beispielsweise Zentrumsantrieb, mit einem Dreh- 

ten 17 angreifenden Kolbenstange 27 test verbunden ist. Bei 60 moment beaufschlagt und auf Bahngeschwindigkeit be- 

einer Ausfahrbewegung der Kolbenstange 27 wird der Fun- schleunigt werden. 

rungsschlitten 17 und somit die AnpreBtrommel 15 in Fig. 1 Im folgenden soil die Funktion der Wickelmaschine 1 an- 

in Richtung eines Pfeils 29 nach rechts verlagert. Bei einer hand eines Wickel vorgangs naher erlautert werden: Die Ma- 

Einfahrbewegung der Kolbenstange 27 in den Zylinder 23 terialbahn 3 wird uber die AnpreBtrommel 15 gefuhrt und 

erfolgt cine Verlagerung der AnpreBtrommel 15 in Fig. 1 65 auf die von der Transporteinrichtung 7 der Lagerung 5 gc- 

nach links. Der maximale Hub des Kolbens 25, also inwie- fiihrten Wickelrolle 33 aufgewickelt (Fig. 1). Bevor die 

weit die Kolbenstange 27 aus dem Zylinder 23 ausfahren be- Wickelrolle 33 ihren Enddurchmesser erreicht. wird die An- 

ziehungsweise einfahren kann, ist vorzugsweise kleiner als druckwalze 41 an den Umfang der Wickelrolle 33 gepreBt 
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(Fig. 2). Die Materialbahn 3 wircl somit sowohl durch den Verlagerung der A nprefi trommel gesteueri wird. 

Wickelspall zwischen AnpreBtrommel 15 und Wickelrolle Der Aufbau der Wickelmaschine 1 kann vereinfacht wer- 

33 also auch durch den Wickelspalt zwischen Andruckwalze den, indem eine Auslenkvorrichtung eingesetzt wird, die die 

41 und Wickelrolle 33 gefuhrt . Zur Uherfuhrung der konli- in einem freien Zug gefuhrte Maierialbahn 3 auslenkt, bevor 

nuierlichen Maierialbahn 3 auf den leeren Tambour 39 wird 5 ein leerer Tambour auf den Schienen 11 der Lagerung 5 ab- 

die Wickelrolle 33 mittels der Transporteinrichtung 7 ent- gesetzt und von einer der Transporteinrichtungen 7, 9 uber- 

lang den Schienen 11 in Richtung des Pfeils 29 verfahren, nommen wird. Dadurch kann auf eine separate Beschleuni- 

wodurch der Abstand zwischen der Langsachse 20 der An- gungsvorrichtung, die einen leeren Tambour auf Bahnge- 

preBtronunel 15 und der Langsachse 34 der Wickelrolle 33, schwindigkeit beschleunigt, verzichtel werden.. Der leere, 

die beide in der Ebene E liegen, vergrdBert und zwischen der 10 nicht rotierende Tambour kann somit. auf den Schienen 11 

AnpreB trommel 15 und der Wickelrolle 33 ein Zwischen- abgesetzt, von einer der Transporteinrichtungen iibemom- 

raum 43 gebildet wird (Fig. 3). Die Materialbahn 3 wird im men und erst dann von einem 2kntrumsantrieb auf Bahnge- 

Bereich des Zwischenraums 43 in einem freien Zug von der schwindigkeit beschleunigt werden. Erst anschlieBend wird 

AnpreBtrommel 15 auf die Wickelrolle 33 uberfuhrt. Die die bis dahin ausgelenkte Materialbahn uber den von der 

Andruckwalze 41 wird, wahrend die Transporteinrichtung 7 15 Transporteinrichtung gehaltenen Tambour gefuhrt, indem 

mit der Wickelrolle 33 verfahren wird, der Wickelrolle 33 die Auslenkvorrichtung deaktiviert wird. Daraufhin wird ein 

derart nachgefiihrt, daB die Linienkraft im Wickelspalt. zwi- Wickelspalt zwischen AnpreBtrommel und leerem Tambour 

schcn Andriickwalzc 41 und Wickelrolle 33 cincn gc- gebildet, so daB sich die in Fig. 4 dargcstclltc Funktionsstcl- 

wiinschten Wert beibehalt. lung der Wickelmaschine 1 ergibt. 

AnschlieBend wird von oben der leere Tambour 39 in den 20 Die Ausbildung eines Wickelspalts zwischen der AnpreB- 
Zwischenraum 43 zwischen der AnpreBu-ommel 15 und der trommel 15 und dem leeren Tambour 39 ist durch eine Ver- 
Wickelrolle 33 eingebracht (Fig. 4). Vor dem Einfahren des lagerung der den Tambour haltenden und fuhrenden Trans- 
Tambours 39 in die im freien Zug gefuhrte Materialbahn 3, porteinrichtung 9 moglich. Es ist aber auch moglich, daB der 
wird dieser auf Laufgeschwindigkeit der Materialbahn 3 be- Wickelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel 15 
schleunigl. Durch das Einfahren des leeren Tambours 39 in 25 mittels der Anlriebseinrichtung 21 in Richtung des Tain- 
den freien Bahnzug wird die Materialbahn 3 ausgelenkt und bours 39 gebildet wird. Selbstverstandlich konnen sowohl 
uber einen Umfangsbereich des Tambours 39 gefuhrt. Der der Tambour 39 als auch die AnpreBtrommel 15 aufeinander 
Tambour 39 wird unmittelbar auf die Schienen 11 abgelegt zu bewegt werden, um einen Wickelspalt zu bilden. 
und von der zweiten, in Ubernahmeposition angeordneten Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel der Wickelma- 
Transporteinrichtung 9 ubernommen, das heiBt gefuhrt und 30 schine ist vorgesehen, daB ein leerer Tambour mittels einer 
gehalten. Die Transporteinrichtung 9 halt und fuhrt den ersten Lagerung an den Umfang der AnpreBtrommel ange- 
Tambour 39 wahrend des gesamten Wickelvorgangs. Wie preBt und angewickelt wird. Nach dem Anwickeln des Tam- 
aus Fig. 4 ersichtlich, wird vor dem Trennen der Material- bours wird dieser an eine zweite Lagerung ubergeben und 
bahn 3 zwischen der AnpreBtrommel 15 und dem leeren wahrend des weiteren Wickelvorgangs bis zur Fertigstellung 
Tambour 39 ein Wickelspalt gebildet. 35 der Wickelrolle von der zweiten Lagerung gehalten. Auch 

Unterhalb der AnpreBtrommel 15 ist im Bereich des Zwi- bei diesem Ausfuhrungsbeispiel der Wickelmaschine wird 

schenraums 43 eine Trenneinrichtung 45 angeordnet, die ein der groBer werdende Wickelrollendurchmesser durch eine 

uber die Breite der Bahn erstreckendes Messer 47 aufweist. Verlagerung der zunachst von der ersten Lagerung und an- 

Die Materialbahn 3 wird in dem Bereich zwischen dem lee- schlieBend von der zweiten Lagerung gehaltenen Wickel- 

ren Tambour 39 und der Andruckwalze 41 mittels der 40 rolle ausgeglichen sowie die Linienkraft im Wickelspalt 

Trenneinrichtung 45 getrennt. Dieser Vorgang ist in den Fig. durch eine Relativbewegung der AnpreBtrommel gegenuber 

1 bis 4 nicht dargestellt. Das abgetrennte Ende der Material- der Wickelrolle beeinfluBt/eingestellt/geregelt. Hierdurch 

bahn 3 wird auf die Wickelrolle 33 und das freie Ende der konnen sprunghafte Schwankungen der Linienkraft, wie sie 

Materialbahn 3 auf den Tambour 39 aufgewickelt. Nachdein bei spiels weise im Augenblick der Ubergabe des Tambours 

die fertige Wickelrolle 33 abgebremst worden ist, kann diese 45 von der ersten an die zweite Lagerung auftreten, ausgegli- 

aus der Transporteinrichtung 7 ausgebracht und die An- chen beziehungsweise vermieden werden. Es kann also auch 

druckwalze 41 in ihre in Fig. 1 dargestellte Position zuriick- bei dieser Ausfuhrungsform der Wickelmaschine die Lini- 

verlagert werden. Der groBer werdende Durchmesser der enkraft kontinuierlich auf einem deflnierten Wert exakt ge- 

auf den Tambour 39 aufgewickelten - in Fig. 4 nicht darge- halten werden. 

stellten - Wickelrolle wird durch eine Verlagerung der 50 Die AnpreBtrommel 15 kann als Profilwalze ausgebildet 

Transporteinrichtung 9 entlang den Schienen 11 ausgegli- werden, deren Durchbiegung beeinfluBbar ist. Durch die ge- 

chen. Dabei wird die Linienkraft im Wickelspalt zwischen wolbte AuBenkontur der AnpreBtrommel 15 kann die dar- 

der AnpreBtrommel 15 und der auf den Tambour 39 aufge- uber gefuhrte Materialbahn - quer zur Laufrichtung der 

wickelten Wickelrolle durch eine Verlagerung der AnpreB- Bahn gesehen - definiert gespannt werden, vorzugsweise 

trommel 15 mittels der Antriebseinrichtung 21 wahrend des 55 bevor die Materialbahn in den Wickelspalt einlauft. Hier- 

gesamten Wickelvorgangs auf einem gewunschten Wert ge- durch konnen eine Faltenbildung der auf die Wickelrolle 

halten. aufgewickelten Wickellagen verhindert und somit das Wik- 

Aus der Beschreibung zu den Fig. 1 bis 4 ergibt sich das kelergebnis verbessert werden. Die Durchbiegung der Pro- 

oben angesprochene Verfahren ohne wei teres. Es besteht filwalze ist - in Langsrichtung der Walze gesehen - vor- 

darin, daB ein freier Materialbahnzug gebildet wird, in den 60 zugsweise abschnittsweise einstellbar. Dadurch kann die ge- 

ein leerer Tambour in eine Wickelposition eingefahren wird. wtinschte Breitenstreckung der Materialbahn durch variie- 

Durch eine Relativbewegung zwischen AnpreBtrommel und ren der AuBenkontur der Profilwalze beeinfluBt, vorzugs- 

Tambour wird ein Wickelspalt gebildet. AnschlieBend wird weise eingestellt werden. Bei einem vorteilhaften Ausfuh- 

die Materialbahn getrennt und deren freies Ende auf den rungsbeispiel ist die AnpreBtrommel 15 Teil eines aktiven 

Tambour aufgewickelt. Der groBer werdende Wickclrollcn- 65 Schwingungs-Dampfungs- Systems, das heiBt die AnprcB- 

durchmesser wird durch eine Relativbewegung der Wickel- trommel ist schwingungsfahig. Im Zusammenhang mit der 

rolle gegenuber der AnpreBtrommel ausgeglichen. Ferner ist vorliegenden Erfindung wird unter dem BegrifF "schwin- 

vorgesehen, daB die Linienkraft im Wickelspalt durch eine gungsfahig" verstanden, daB die AnpreBtrommel eine 
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schneile Verlagerungsbewegung in Richtung der Wickel- 
rolle und entgegengesetzt durch fuhren kann. Die Antriebs- 
einrichtung 21, also die in den Fig. 1 bis 4 dargestellle hy- 
riraulische Kolhen-/Zylindereinheit kann also einen Rich- 
lungs wechsel der Verlagerungsbewegung der AnpreBtrom- 
mel 15 sehrschnell ausfuhren. 

Fig. 5 zeigt eine Prinzipskizze der Wickelmaschine ge- 
maB den Fig. 1 bis 4 mil einer Ausfuhrungsform einer 
Steuerung. Teile, die mit denen in den Fig. 1 bis 4 uberein- 
stimmen, sind mil gleichen Bezugszeichen versehen, so daB 10 
insofern auf die Beschreibung zu den Fig. 1 bis 4 verwiesen 
wird. 

Zur Steuerung der Wickelmaschine 1 ist eine Steuerein- 
heit 50 vorgesehen, die den Motor 37 der Gewindespindel 
36 in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit des Durch- 15 
messerzuwachses der Wickelrolle 33 steuert. Der Durch- 
messerzuwachs der Wickelrolle 33 wird mittels einer MeB- 
einrichtung 51 gcmcsscn. Die Position der Transportcinrich- 
tung 7 verandert sich also allein, das heiBt ausschlieBLich 
entsprechend der Zunahme des Wickelrollendurchmessers. 20 
Die GroBe der Linienkraft im zwischen der AnpreBtrommel 
15 und der Wickelrolle 33 gebildeten Wickelspalt wird al- 
lein, also ausschlieBlich durch ein Verfahren des die An- 
preBtrommel 15 haltenden Fuhrungsschlittens 17 bestimmt, 
vorzugsweise mittels einer Regeleinrichtung 53 geregelt. 25 
Diese umfaBt eine MeBeinrichtung 55 fiir die Linienkraft, 
einen Regler 57, einen Sollwertgeber 58 und eine Steuerein- 
heit 60. Die MeBeinrichtung 55 ist uber eine MeBleitung 56 
mil dem Regler 57 verbunden beziehungsweise miindet in 
diesen. Der Sollwertgeber 58 ist uber eine Leitung 56' mil 30 
dem Regler 57 verbunden und gibt dieseni den gewunschten 
Sollwert an. Der Regler 57 ist wiederum uber eine Leitung 
59 mit der Steuereinheit 60 verbunden. 

Fur den Fall, daB der von der MeBeinrichtung 55 gemes- 
sene Wert der Linienkraft im zwischen der AnpreBtrommel 35 
15 und der Wickelrolle 33 gebildeten Wickelspalt von dem 
vom Sollwertgeber vorgegebenen Sollwert abweicht, gibt 
der Regler 57 uber die Leitung 59 ein Signal an die Steuer- 
einheit 60. Diese andert. daraufhin den Druck im Zylinder 23 
der Antriebseinrichtung 21 derart, daB sich der gemessene 40 
Wert der Linienkraft dem Sollwert annahert. Hierdurch kann 
die Linienkraft auch dann auf einem, beispielsweise kon- 
stanten Wert gehalten werden, wenn eine Stoning im Wik- 
kelvorgang auftritt. Eine Storung kann zum Beispiel ein 
nicht ganz prazises Verfahren der Transporteinrichtung 7 45 
sein, so daB sich die Position des von der AnpreBtrommel 15 
und der Wickelrolle 33 gebildeten Wickelspalts geringfugig 
verschiebt. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist vorgese- 
hen, daB die AnpreBtrommel 15 zur Steuerung der Linien- 50 
kraft unabhangig von der Fahrgeschwindigkeit der Trans- 
porteinrichtung verlagerbar ist. Weiterhin ist es moglich, 
daB der der Transporteinrichtung 7 zugeordnete Antrieb 38, 
das heiBt, der die Gewindespindel 36 antreibende Motor 37 
derart steuerbar ist, daB die Position des zwischen der An- 55 
preBtrommel 15 und der Wickelrolle 33 gebildeten Wickel- 
spalts im wesendichen konstant ist. Unter "konstanter Posi- 
tion" des Wickelspalts wird dessen Position innerhalb der 
Wickelmaschine 1 verstanden. das heiBt, die Wickelrolle 33 
wird mittels der Transporteinrichtung 7 mit einer Geschwin- 60 
digkeit in Richtung des Pfeils 29 verlagert, so daB lediglich 
den Durchmesserzuwachs der Wickelrolle 33 kompensiert 
wird, 

Bei einem anderen Ausftihrungsbeispiel ist vorgesehen, 
daB der der Transporteinrichtung 7 zugeordnete Antrieb 38 65 
derart steuerbar ist, daB sich die Position des zwischen der 
A npreB trommel 15 und der Wickelrolle 33 gebildeten Wik- 
kelspalts mil zunehmendem Wickelrollendurchmesser wan- 
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rend des Wickelvorgangs verschiebt, beispielsweise in ei- 
nem Bereich von 50 mm bis 200 mm. 

Zusammenfassend ist festzuhalten, da6 der groBer wer- 
dende Wickelrollendurchmesser durch eine Verlagerung der 
Transporteinrichtung ausgeglichen und die Linienkraft im 
Wickelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel 
eingestellt beziehungsweise auf einem gewunschten Wert 
gehalten werden konnen, so daB im Wickelspalt auftretende 
Belastungsschwankung sicher vermieden, zumindest. aber 
ausgeglichen werden. Es kann also eine gleichmaBige Lini- 
enkraft im Wickelspalt eingestellt und wahrend des gesarn- 
ten Wickelvorgangs gehalten werden. Vorteilhaft ist. femer, 
daB durch die Linearfuhrung der Wickelrolle beziehungs- 
weise des Tambours mittels der Schienen der Aufbau der in 
den Fig. 1 bis 5 dargestellten Wickelmaschine vereinfacht 
werden kann. Der Tambour wird wahrend des gesamten 
Wickelvorgangs nicht verschwenkt, sondern nur transversal 
cntlang der Schienen verfahren. 

Paten tan spriiche 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Aufwickeln einer 
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, 
unter Ausbildung einer Wickelrolle auf einen Tambour, 
mit fol gen den Schritten: 

- Ausbildung eines freien Zuges der Material- 
bahn zwischen einer AnpreBtrommel und der vol- 
len Wickelrolle, 

- Einfaliren des leeren Tambours in den Bereich 
des freien Zuges in die Wickelposition, 

- Ausbildung eines Wickelspalts zwischen der 
AnpreBtrommel und dem leeren Tambour durch 
eine Relativbewegung zwischen AnpreBtrommel 
und Tambour, 

- Trennen der Materialbahn, 

- Aufwickeln des freien Endes der Materialbahn 
auf den leeren Tambour, 

- Ausgleich des groBer werdenden Wickelrollen- 
durchmessers durch eine Relauvbewegung der 
Wickelrolle gegenuber der AnpreBtrommel, 

- Steuerung der Linienkraft im Wickelspalt durch 
eine Verlagerung der AnpreBtrommel. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Wickelspalt durch eine Relativbewegung 
des leeren Tambours gegenuber der AnpreBtrommel 
gebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Wickelspalt durch eine Relativbewe- 
gung der AnpreBtrommel gegenuber dem leeren Tam- 
bour gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickelspalt 
beim Einfahren des leeren Tambours in die Wickelpo- 
sition gebildet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Linienkraft im Wickel- 
spalt durch eine Verlagerung der AnpreBtromrnel gere- 
gelt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend die Materi- 
albahn in einem freien Zug gefuhrt wird, zwischen der 
Wickelrolle und einer Andruckwalze ein Wickelspalt 
gebildet wird. 

7. Wickelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln 
cincr Materialbahn, insbesondere Papier- oder Karton- 
bahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle, mit ei- 
ner AnpreBtrommel, die nut der Wickelrolle einen 
Wickelspalt bildet, und mindestens einer mindestens 
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eine verlagerbare Transporteinrichtung umfassende 
Lagerung, die den Tambour wahrend des Wickelvor- 
gangs fuhrt, dadurch gekennzeichnet, daB der groBer 
werdende Wickelrollendurchmesser durch eine Verla- 
gerung der Transporteinrichtung (7; 9) ausgleichbar 5 
und daB die Linienkraft im Wickelspalt durch eine Ver- 
lagerung der mittels einer Antriebseinrichtung (21) 
verlagerbaren AnpreBtrommel (15) einstellbar, vor- 
zugsweise regelbar ist. 

8. Wickelmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB die Lagerung (5) zwei auf einer ersten 
Fuhrung (10) verf ahrbare Transporteinrichtung gen (7; 

9) umfaBL 

9. Wickelmaschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Transporteinrichtung (7; 9) 15 
ein Antrieb (38) zugeordnet ist. 

10. Wickelmaschine nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Antrieb - unabhangig von der im 
Winkelspalt zwischen der AnpreBtrommel (15) und der 
Wickelrolle wirkenden Linienkraft - in Abhangigkeit 20 
vom groBer werdenden Wickelrollendurchmesser steu- 
erbar ist. 

11. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

10, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(15) zur Steuerung der Linienkraft unabhangig von der 25 
Fahrgeschwindiglceit der Transporteinrichtung (7; 9) 
verlagerbar ist. 

12. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

11, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrich- 
tung (21) mittels einer Regeleinrichtung so steuerbar 30 
ist, daB die Linienkraft im Wickelspalt zwischen der 
AnpreBtrommel (15) und der Wickelrolle - zumindest 
im wesentlichen - einem Sollwert entspricht. 

13. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb (38) der- 35 
art steuerbar ist, daB die Posidon des zwischen der An- 
preBtrommel (15) und der Wickelrolle gebiideten Wik- 
kelspalts im wesentlichen konstant ist. 

14. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 
12, dadurch gekenirzeichnet, daB der Antrieb (38) der- 40 
art steuerbar ist, daB sich die Position des zwischen der 
AnpreBtrommel (15) und der Wickelrolle gebiideten 
Wickelspalts mit zunehmendem Wickelrollendurch- 
messer wahrend des Wickelvorgangs, vorzugsweise 
um 50 nun bis 200 mm, verschiebt. 45 

15. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerung (5) der 
AbstUtzung der Wickelrolle dienende Schienen (11) 
umfaBt. 

16. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 50 

15, dadurch gekennzeichnet, daB die Schienen (11) im 
wesentlichen parallel zu einer gedachten Horizontalen 

' angeordnet sind. 

17. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinrich- 55 
tungen (7; 9) im wesentlichen parallel zu den Schienen 
(11) verlagerbar sind. 

18. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(15) im wesentlichen parallel zu den Schienen (11) ver- 60 
lagerbar ist. 

19. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrich- 
tung (21) als - vorzugsweise hydraulische - Kolben- 
/Zylindcrcinhcit ausgcbildct ist. 65 

20. Wickelmaschine nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der maximale Hub des Kolbens (25) 
kleiner ist als die Halfte der Materialschichldicke einer 
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fertigen Wickelrolle. 

21. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(15) mittels eines Antriebs, vorzugsweise Zentrumsan- 
trieb, antreibbar ist. 

22. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBtrommel 
(15) als Prorilwalze ausgebildet ist, deren Durchbie- 
gung - vorzugsweise abschnittsweise - einstellbar ist. 

23. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 7 bis 

22, gekennzeichnet durch eine an den Umfang der 
Wickelrolle andrtickbaren Andriickwalze (39). 

24. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 7 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Wickelspalt durch eine Verlagerung der Transportein- 
richtung (7;9) und/oder der AnpreBtrommel (15) gebil- 
det wird. 

25. Wickelmaschine nach cincm der vorhergehenden 
Anspriiche 7 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Wickelspalt beim Einfahren des leeren Tambours in die 
Wickelposition gebildet wird. 

26. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche 7 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB der 
ieere Tambour von einer Bereitschaftsposition in die 
Wickelposition entlang einer kurvenformigen und/oder 
linearen Bahn verfahrbar ist. 
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